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Werkzeug zum Spriugie&en von Zahnbiirstenkorpern 

Werk2eug zum SpritzgieSen von ZahnbQrstenkorpem 
BUS wenigsiens zwei verschiedenen, nacheinander ge- 
spritnen Kunsisioffkomponenten, mil zwei relativ zuein- 
ander bewegtichen Formteilen, die gemeinsam mehrcre 
Gruppen von parallelen Formkavitaten bilden, wobei 

- eines der Formleilefur jede Gruppe von Fornnkavitaten 
eine Aussparung aufweist, in die ein Formeinsatz einsetz- 

bar ist, l . ^ * • ^ 

- in den Formeinsatzen Teilkavilalen ausgebildet smd, 

die dem Kopfbereich der Zahnburstenkorper enlspre- 

cben, . . 

- zwei von vier Gruppen der Formkavitaten ein erstes 
Gruppenpaar bilden. in dem die erste Kunststoffkompo- 
nente gespritzt wird. . ■ - 

- zwei weitere der vier Gruppen der Formkavitaten em 
zweites Gruppenpaar bilden, in dem die zweite Kunst- 
stoffkomponente gespritzt wird; 

dadurch gckcnnzcichnct, daB 

a) die Formkaviiaten jedes Gruppenpaares zuemander 
parallel und zu denen des anderen Gruppenpaares senk- 

recht sind; . .. 

b) eine Gruppe jedes Gruppenpaares von Formkaviiaten 
senkrechi zur Langsrichtung der Formkavitaten gegen die 
andere Gruppe versetzt ist; 

c) die Kopfenden der Formkavilaien emer Gruppe jedes 
Gruppenpaares auteinander zu gerichtet sind. 


aus mehreren Kunststoffkomponenten 
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Werkzeug zum SprilzgieBen von Zahnbiirstenkorpern aus mehreren 

Kunsisioffkomponenten 


20 


Die Erfindung belrifft ein Werkzeug zum SprilzgieBen von 
Zahnbiirstenkorpern aus wenigstens zwei verschiedenen, nacheinander 
gesprilzten Kunsisioffkomponenten. 


25 


30 


35 


Ein Werkzeug zum SpritzgieOen von Zahnburstenkorpem aus zwei 
nacheinander gespritzien Kunsisioffkomponenten isl aus der 
HP 0 678 368 Al bekannl. Es enlhali zwei relativ zueinander bcwcglichc 
Formteile, die gemeinsam mehrere Gruppen von parallelen Formkavilalen 
bilden. Eines der Formteile weist fiir jede Gruppe von Formkavilalen 
eine Aussparung auf, in die ein Formeinsalz einselzbar isl. In den 
Formeinsaizen sind Teilkaviiaten ausgebildel, die dem Kopfbereich der 
Zahnbiirstenkorper enlsprechen. In zwei von insgesaml vier Gruppen der 
Formkavitaten wird die ersie Kunstsloffkomponenle und in den beiden 
iibrigen Gruppen die zweiie Kunslstoffkomponenle gespritzt. Nach dem 
Sprilzen der erslen KunstiioriTcomponenie werden die Formcinsalze mil 
den daran hafienden Rohlingen aus den Formkavitaien hcrausgehoben und 
in die Formkavita(en dcs nndercn Gruppcnpaarcs zum Sprilzen der 
zweilen Kunstsloffkomponenle eingclegl. 
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Die Formeinsatze sind am Umfang einer kreisrunden Drehscheibe an- 
geordnet, mittels der die Formeinsatze zwischen den Gruppen von Fomi- 
kavitaien bewegbar sind. Dadurch ergibt sich fur die Formkavitaten 
eine Anordnung allgemein radial vom Miltelpunkt der Drehscheibe fort- 
weisend. Zwischen den Gruppen von Formkavitaten verbleibt an den 
Formteilen cine ungenutzte Flache. 


Durch die Erfindung wird eine wesentlich kompaktere Anordnung der 
Gruppen von Formkavitaten enmoglicht. 

GemaB einem ersten Losungsweg der Erfindung sind die Formkavitaten 
jedes Gruppenpaares zueinander parallel und zu denen des anderen 
Gruppenpaares senkrecht angeordnet. Eine Gnippe jedes Gruppenpaares 
von Formkavitaten ist senkrecht zur Langsrichtung der Formkavitaten 
gegen die andere Gruppe versetzt. Die Kopfenden der Formkavitaten 
einer Gruppe jedes Gruppenpaares sind aufeinander zu gerichtet. Durch 
diese Anordnung der Gruppen von Formkavitaten wird die verfugbarc 
Flache der vorzugsweise rechteckigen oder quadratischen Formteile 
optimal ausgenutzt. Die Gruppen von Formkavitaten konnen eng benach- 
bart an den Formteilen angeordnet werden. Die Gruppen von Formkavi- 
taten sind, auf ein sie umgebendes Rechteck bezogen, vorzugsweise 
einander diagonal gegeniiberliegend angeordnet, wobci je zwei einander 
diagonal gegeniiberliegende Gruppen von Formkavitaten ein Gruppenpaar 
bilden, dessen Formkavitaten zueinander parallel, aber entgegengesetzt 
orientiert sind. Die Kopfbereiche der Formkavitaten jedes Gruppen- 
paares liegen in einer Reihe oder in zwei benachbarten Reihen, so daB 
die entsprechenden Formeinsatze auf einem gemeinsamen Trager ange- 
bracht werden konnen, der zum Umsetzen der mit der ersten Kunststoff- 
kompcnente gespritzten Rohlinge aus dem ersten Gruppenpaar von 
Formkavitaten in die Formkavitaten des zweiten Gruppenpaares angehoben 
und um 90** gedreht wird. 

GemaB einem zweiten Losungsweg der Erfindung sind die Form- 
kavitaten mil ihrer Langsrichtung tangential zu einer Kreisbahn 
orientiert, auf der die Formeinsatze beim Umsetzen von einer Gruppe 
von Formkavitaten in eine andere bewegt werden. Diese Ausfiihrungsform 
ist besonders dann zweckmaflig, wenn die Biirsienkorper aus mehr als 
zwei Kunststoffkomponenlcn gespritzt werden. 
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Weiiere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der 
folgenden Beschreibung mehrerer Ausfuhrungsformen und aus den Zeich- 
nungen, auf die Bezug genommen wird. In den Zeichnungen zeigen; 

5 - Figur 1 eine Draufsicht einer ersten Ausfiihrungsfonn eines 

Formteils des Werkzeugs; 

- Figur 2 einen Schnitt entlang Linie 11-11 in Figur 1; 

10 - Figur 3 eine Draufsicht eines Formteils nach einer zweiten Aus- 

fuhrungsform des Werkzeugs; 

- Figur 4 eine Draufsicht eines Formteils nach einer dritten Aus- 
fiihrungsform; 

15 

- Figur 5 eine Draufsicht eines Formteils nach einer vierten Aus- 
fiihrungsforni; und 

- Figur 6 eine Draufsicht eines Formteils nach einer fiinflen Aus- 
20 fiihrungsform. 

Von dem Werkzeug zum SpritzgieBen von Zahnbiirstenkorpem ist in 
den Figuren jeweils nur ein feststehendes Formteil 10 gezeigt, das mil 
einem komplemeniaren, beweglichen Formteil in bekannter Weisc zu- 

25 samraenwirkt. In dem Formteil 10 sind zwei Gruppen 12, 14 von Formkavi- 
taten 16 zum Spritzen von Rohlingen aus einer ersten Kunsisioffkorapo- 
nente und zwei Gruppen 18, 20 von Formkaviiaten 22 zum Spritzen der 
zweiten Kunststoffkomponente ausgebildet. Die Gruppen 12 und 14 von 
Formkaviiaten 16 bilden ein erstcs Gruppenpaar, und die Gruppen 18, 20 

30 von Formkavitaten 22 bilden ein zweites Gruppenpaar. Die Gruppen jedes 
Gruppenpaarcs 12, 14 bzw. 18, 20 sind, bezogen auf ein die Gruppen 
umgebendes Rechieck, diagonal einander gegeniiberliegend angeordnet. 
Wenn mittig zwischen den Gruppen von Formkaviiaten 16, 22 ein recht- 
winkliges Koordinalensystem mit dem Ursprung O gelegl wird, so grenzen 

35 die Gruppen 12 und 14 mit einer Seite an die x-Achse und die Gruppen 
18, 20 mil einer Seite an die y-Achse an. Innerhalb jedes Gruppcn- 
paares 12, 14 bzw. 18, 20 sind die Formkaviiaten 16, 22 parallel zu- 
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einander, aber entgegengesetzt orientiert, so da6 die Kopfbereiche der 
Formkaviiaien gegeneinander orientiert sind. Femer sind die Fonnkavi- 
taten 16, 22 jeweils der einen Gruppe jedes Gruppenpaares gegenubcr 
denen der anderen Gruppe rechlwinklig zur Langserstrcckung der Fonn- 
5 kavitalen versetzt, so daB in Figur 1 die Gruppen 12, 14 auf enlgegen- 
gesetzten Seiten der x-Achse und die Gruppen 18, 20 auf entgegengc- 
setzlen Seiten der y-Achse liegen. 

Jede Gruppe 12, 14, 18, 20 von Formkavitaten 16, 22 ist mit einer 
10 sich fiber die Kopfbereiche der Formkavitaten erstreckenden Aussparung 
24 versehen, in die ein Forraeinsalz 26 passend einsetzbar ist. In dem 
Fomieinsatz 26 ist, wie aus Figur 2 ersichtlich, eine dem Kopfbeieich 
eincs Zahnburstenkorpers entsprechende Teilkavitat 16a ausgebildet; 
die iibrigen Bereiche 16b der Formkavitaten sind in einem Formblock 10a 
15 ausgebildet. Die Formeinsatze 26 sind mit Durchgangslochern 28 zur 

Aufnahme von Borstenbuscheln versehen. 

Die Formeinsatze 26 sind vorzugsweise an einem gemeinsamen Trager 
befestigt, der um eine durch den Mittelpunkt O gehende Achse in 
20 Schritten von 90** drehbar ist. 

Im Betrieb befindcn sich die Formeinsatze 26 zum Spritzcn von 
Rohlingen aus der ersten Kunststoffkomponente in den Formblocken 10a 
des ersten Gruppenpaares 12, 14, nachdem sie zuvor mit Borstenbuscheln 

25 beladen wurdcn, Nach dem Spritzen der ersten Kunststoffkomponente 
werden die Formeinsatze 26 aus den Formblocken 10a herausgehoben, 
wobci die gespriizten Rohlinge an ihnen anhaften. Durch Drehung um 90* 
werden die Formeinsatze 26 mit den Rohlingen fiber den Formkavitaten 22 
des zweiten Gruppenpaares 18, 20 in Stellung gebracht und abgesenkt, 

30 wobei die Rohlinge in die Formkavitaten 22 eingelegt werden. Die 
zweite Kunststoffkomponente wird nun in den Formkavitaten 22 
gespritzt. In einem anschlieBenden Takt werden die fertiggespritzien 
Zahnburstenkorper ausgeworfen. 

35 AJternativ zu der beschriebenen Ausffihrungsform werden die Form- 

einsatze 26 nicht mil Durchgangslochern 28. sondern mil Lochstempeln 
versehen, die beim Spritzen der ersien Komponenle im Kopfbereich der 
Rohlinge ein Lochfeld zum Einsetzen von Borstenbuscheln ausbilden. 
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Bei der zuerst beschriebenen Ausfiihrungsform der Formeinsaize 26 
mil Durchgangslochern 28 kann es vorleilhaft sein, diese Formeinsaize 
losbar an einem gemeinsamen Trager anzuordnen, so daB sie zu einer 
Borslenbuschel-Ladeslation transportiert und nach dcm Beladen mil 
Borstenbiischeln zum Werkzeug zuriickgebracht werden konnen. Bei der 
Ausfuhrungsform mit Lochstempeln konnen die Formeinsaize 26 hingegen 
Starr an dem gemeinsamen Trager befestigt werden. 

Bei der in Figur 3 gezeigien Ausfuhrungsform sind die Gruppen 12, 
14 sowie 18, 20 von Formkavitaten 16 bzw. 22 grundsatzlich in gleicher 
Weise angeordnet wic bei der Ausfiihrungsform nach Figur 1, jedoch mit 
der Besonderheit, dafi die Aussparungen 24 fur die Formeinsaize 26 bei 
jedem der Gruppenpaare 12, 14 und 18, 20 in einer Reihe angeordnet 
sind. Wiederum bezogen auf ein gemeinsames rechtwinUiges Koordinaten- 
system, dessen Ursprung O im Mittelpunkt zwischen den Gruppen 12, 14 
und 18, 20 gelegen ist, werden somil die Aussparungen 24 der Gruppen 
12 und 14 durch die x-Achse geschnitten, und die Aussparungen 24 der 
Gruppen 18, 20 werden durch die y-Achse geschniiten. Wie der Vergleich 
der Figuren 1 und 3 zeigl, wird bei der in Figur 3 gezeigten Ausfiih- 
rungsform die verfiigbare Flache des Formteils 10 noch besser ausgc- 
nutzt aJs bei der Ausfuhrungsform nach Figur 1. 

Die vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsformen slellen einen 
ersten Losungsweg dar, bei dem die Flache einer quadratischen oder 
rechtwinkligen Form optimal zur Unferbringung der Gruppen von Form- 
kavitaten ausgenulzt werden kann. 

Die in den Figuren 4 bis 6 gezeigten Ausfiihrungsformen sind aber 
besser geeignet, wenn Zahnbiirsienkorper aus mehr als zwei Kunstsloff- 
komponenten gespritzt werden. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Figur 4 sind insgesamt sechs Gruppen 
30, 32, 34, 36, 38, 40 von parallelen Formkavitaten vorgesehen. Bezo- 
gen auf eine Kreisbahn urn den gemeinsamen Mittelpunkt O, auf dem die 
cntsprechenden Formeinsaize 26 bewegt werden, wenn sie zwischen den 
Gruppen umgeselzt werden, sind die Gruppen 30 bis 40 von Formkavitaten 
unter gleichen Winkelabstandcn von 60° angeordnet. Die Langsrichlung 


der Fonnkavitaten isi tangential zu der Kreisbahn orientiert, auf der 
die Formeinsatze 26 bewegt werden. In Unofangsrichtung dieser Kieisbahn 
sind die Gruppen 30 bis 40 von Formkavitaien aufeinanderfolgend 
jeweils verschiedenen Kunsistoffkomponenten zugeordnet. Die erste 
Kunststoffkomponenle wird in den Formkaviiatcn der Gruppen 32, 36 und 
40 gespritzt; die zweite Kunststoffkomponenle wird in den Fonnkavi- 
taten der Gruppen 30, 34 und 38 gespritzt. 

Auch bei der in Figur 5 gezeigten Ausfuhrungsform sind sechs 
Gruppen von Formkavitaien in gleicher Weisc wie bei der Ausfuhrungs- 
form nach Figur 4 angeordnet. Bei dieser Ausfuhrungsform werden die 
Biirstenkorper jedoch aus drci Kunstsioffkomponenten gespritzt. So 
folgen in Figur 5 in Urn fangs rich tung aufeinander eine erste Gruppe 42 
fur die erste Komponente, eine zweite Gruppe 44 fur die zweite Komf)0- 
nente, eine dritte Gruppe 46 fiir die dritte Komponente, eine vierte 
Gruppe 48 fur die erste Komponente, eine fiinfte Gruppe 50 fur die 
zweite Komponente und eine sechste Gruppe 52 fur die dritte Kompo- 
nente. 

Auch die in Figur 6 gezeigte Ausfuhrungsform ist fiir Biirstenkorper 
aus drei Kunstsioffkomponenten bestimmt. Es sind jedoch nur drei 
Gruppen von parallelen Formkavitaten vorhanden: Eine erste Gruppe 54 
fur die erste Kunststoffkomponente, eine zweite Gruppe 56 fur die 
zweite und eine dritte Gruppe 58 fur die dritte Kunststoffkomponente. 
Bezogen auf eine Kreisbahn, auf der die Formeinsatze 26 bewegt werden, 
wenn sie zwischen den verschiedenen Gruppen umgesetzt werden, sind die 
Gruppen von Formkavitaten unler Winkelabstanden von 120** angeordnet. 
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Schutzanspriiche 

1. Werkzeug zum SpritzgieBen von Zahnbursienkorpern aus wenigstens 
15 zwei verschiedenen, nacheinander gespritzlen Kunslstoffkomponenlen, 

mit zwei relativ zueinander beweglichen Formleilen, die gemeinsam 
mehrere Gruppen von parallelen Formkaviiaten bilden, wobei 

- eines der Formteile fiir jede Gruppe von Formkaviialen eine 
Aussparung aufweist, in die ein Formeinsatz einsetzbar isl, 

20 - in den Formeinsatzen Teilkavitalen ausgebildet sind, die dem 

Kopfbereich der Zahnbiirstenkorper entsprechen, 

- zwei von vier Gruppen der Formkaviialen ein ersles Gruppenpaar 
bilden, in dem die ersie Kunstsioffkomponenle gesprilzl wird, 

- zwei weilere der vier Gruppen der Formkavitaten ein zweites 
25 Gruppenpaar bilden, in dem die zweile Kunstsioffkomponenle gesprilzl 

wird; 

dadurch gekennzeichncl, daB 

30 a) die Formkaviiaten jedes Gruppenpaarcs zueinander parallel und 

zu denen des anderen Gruppenpaarcs senkrecht sind; 

b) eine Gruppe jcdes Gruppenpaarcs von Formkaviialen senkrechl zur 
Langsrichtung der Formkaviialen gegen die andere Gruppe verselzl isl; 

c) die Kopfendcn der Formkaviiaten einer Gruppe jedes 
35 Gruppenpaarcs aufcinander zu gerichlel sind. 


2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Gruppcn von Formkaviiaien, auf ein sie umgebendes Rechteck bezogen, 
einander diagonal gegenuberliegend angeordnet sind. 

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formeinsatze jedes Gruppenpaares von Formkavitaten, auf ein 
rechtwinkliges, millig in das Rechteck gelegtes Koordinaiensystem 
bezogen, auf je einer der zwei Achsen gelegen sind, 

4. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formeinsatze jedes Gruppenpaares von Formkavitaten, auf ein 
rechtwinkliges, mittig in das Rechteck gelegtes Koordinatensystem 
bezogen, an je eine der zwei Achsen angrenzend gelegen sind. 

5. Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Formeinsatze mit Lochstempeln zur 
Lochfelderzeugung versehen sind. 

6. Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formeinsatze an einem gemeinsamen Trager angeordnet sind, der um einen 
zwischen den Gruppen von Formkavitaten gelegenen Mittelpunkl um 
jeweils 90*^ weiterschaltbar isi. 

7. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Formeinsatze mil Durchgangslochern zur 
Aufnahme von Borstenbiischeln versehen sind. 

8. Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formeinsatze von dem Werkzeug zu einer Borstenbiischel-Ladestation und 
wieder zum Werkzeug bewegbar sind. 

9. Werkzeug zum SprilzgicBen von Zahnbursienkorpern aus wenigstens 
zwei vcrschiedenen, nacheinander gespriizten Kunslstoffkomponenlcn, 
mit zwei relativ zucinander bcweglichen Formteilcn, die gemeinsam 
mehrere Gruppen von parallelcn Formkavitaten bilden, wobei 

- eines der Formleile fiir jede Gruppe von Formkavitaten eine 
Aussparung aufweist, in die ein Formeinsalz einsetzbar ist, 
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- in den Formeinsaizen Tcilkaviiaien ausgebildet sind, die dem 
Kopfbereich der Zahnbiirslenkorper entsprechen, 

dadurch gekennzeichnel, daB die Formknviialen mil ihrer Langsrich- 
lung tangential zu einer Kreisbahn orientierl sind, auf der die Form- 
einsatze beim Umselzen von eincr Gruppe von Formkavitaten in eine 
andere bewegt werden. 

10. Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnel, dafl in 
Umfangsrichtung der Kreisbahn aufeinanderfolgende Gruppen von 
Formkavitaten jeweils verschiedenen Kunststoffkomponenien zugeordnet 
sind. 

11. Werkzeug nach Arspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnel, daB 
auf den Mitte]punkt der Kreisbahn bezogen sechs Gruppen von 
Formkavitaten in Winkelabstanden von 60'' vorgesehen sind. 

12. Werkzeug nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnel, daB 
auf den Mitielpunkt der Kreisbahn bezogen drei Gruppen von 
Formkavitaten in Winkelabstanden von 120"* vorgesehen sind. 
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FIG. 1 
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FIG. 3 
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FIG. A 
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FIG. 5 
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FIG. 6 
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